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CAPSULES DE BOUCHAGE AMELIOREES ET PROCEDE POUR LES 
FABRIQUER 

5 

DOMAINE DE L'INVENTION 

^invention conceme le domaine des capsules de bouchage k vis qui comprennent 
typiquement un insert interieur en matidre plastique filete et une coque exterieure 
10 m6tallique. 

Ces capsules sont typiquement destinies au bouchage de bouteilles contenant des 
boissons alcoolisees, et notamment du vin. 

1 5 ET AT DE LA TECHNIQUE 

On connait dijk des capsules composites comprenant im insert filete et une coque 
m6tallique» conune cela apparait notamment avec les brevets qui suivent au nom de la 
demanderesse. 

20 Ainsi, le brevet fran9ais No 2 763 046 d^crit un mode de fixation d'un insert h une 
coque m^tallique. 

De meme, les brevets fran9ais No 2 792 617 et No 2 793 216 d6crivent une capsule de 
bouchage composite dans laquelle ledit insert assure les fonctions techniques de la 
capsule. 

25 Le brevet fran^ais No 2 802 181 d^crit une capsule de bouchage dans laquelle ladite 
coque est sertie audit insert, la capsule comprenant un moyen pour donner du poids 
et/ou du volume k ladite capsule au-dessus de son moyen de bouchage ^tanche. 
Le brevet fran^ais No 2 803 827 d^crit une capsule de bouchage dans laquelle ledit 
insert est k parol mince. 
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On connait aussi des capsules de bouchage k vis dont le filet^ge est constitu^ par une 
deformation de la jupe m^tallique de la capsule, comme decrit par exemple dans le 
brevet fran9ais 2 387 165. 

5 

PROBLEMES POSES 

D'une part, les capsules de bouchage a vis de T^tat de la technique ne pr^sentent pas 
toujours un niveau de prehension manuelle satisfaisant, dans la mesure ou le d^vissage 
10 de la capsule peut n^cessiter un couple, notanunent un couple de premiere ouverture, tel 
que les doigts peuvent avoir tendance i glisser sur la coque metallique, qui est 
g6n6ralement cylindrique. 

Un objet de T invention est constitu6 par des capsules de bouchage de forme particuliere 
qui soient de ce fait plus maniables» plus faciles a visser / d^visser que celles de T^tat de 
IS la technique. 

D'autre part, il y a en outre une demande toujours croissante pour une diversification des 
formes des capsules, de sorte qu'il y a un besoin pour des capsules non cylindriques au 
sens strict. 

20 R^pondre a ce besoin est un autre but important de Tinvention. 

Un autre objet de Tinvention est constitu6 par des capsules dont la forme de la coque 
permet une differentiation immediate par rapport aux capsules conunercialisees qui sont 
typiquement cylindriques. 

Par ailleurs, ces capsules doivent satisfaire aux exigences de tenue m^canique, en 
25 particulier de tenue au choc. 

Un autre objet de Tinvention est constitu^ par un proc^de permettant de fabriquer 
industriellement k haute cadence ces capsules, premier objet de Tinvention. 
En effet, les capsules composites sont fabriqu^es en approvisionnant les inserts en 
30 mati^re plastique, les coques m^talliques et en les assemblant. 
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L'insert plastique est fonn6 par moulage de matiere thermoplastique, typiquement par 
injection. 

Les coques metalliques sont fabriqu6es typiquement par emboutissage de bande ou 
feuille de metal, gen^ralement d'aluminium ou d'etain. Ainsi, en pratique, on ne sait 
5 produire industrieilement a haute cadence que les coques metalliques de forme 
cylindrique. 

DESCRIPTION DE L'INVENTION 

10 

Selon rinvention, la capsule de bouchage, destinee au bouchage k vis d*un recipient 
destine k contenir typiquement des boissons alcoolis6es, typiquement ime bouteille 
ayant un goulot dote d'un filetage exterieur de vissage et d*vme bague d'inviolabilite, 
comprend deux parties rendues solidaires en rotation et axialement par un moyen 

15 d*assemblage, a) ime partie int^rieure ou insert de hauteur h, en matidre plastique, 
comprenant une tete dite int^rieure et une jupe dite int^rieure, ladite jupe int^rieure 
comprenant un filetage int^rieur sur sa surface int^rieure destine k coop^rer avec le 
filetage dudit goulot de maniSre k pouvoir visser ladite capsule audit goulot selon un axe 
de rotation ou une direction axiale, et b) une partie extSrieure ou coque de hauteur H, 

20 typiquement m^tallique ou k base de m^tal, comprenant une tete ext6rieure et une jupe 
ext^rieure masquant tout ou partie de ladite jupe int^rieure en regard, ladite capsule 
6tant typiquement dot6e d'un moyen d*6tancheit6, d'lm moyen d'inviolabilit6 et d'un 
moyen de premiere ouverture, et est caract^risie en ce que : 

1) ladite jupe ext^rieure de ladite coque comprend au moins une partie typiquement 
25 cylindrique de hauteur HI, de diamdtre Dl adapts audit goulot, et au moins une partie 
radialement expans^e de hauteur H2, inscrite dans un cercle de diam^tre D2>DI et 
formant une cavit^ radiale annulaire, ladite partie typiquement cylindrique de ladite 
coque enserrant radialement ladite jupe int^rieure dudit insert k la manidre d'une frette 
au moins en regard dudit filetage int^rieur, ladite partie expansde 6tant destinee a 
30 faciliter notamment la prehension manuelle de ladite capsule et sa rotation par rapport 
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audit goulot pour ouvrir / fermer ledit recipient en devissant / vissant ladite capsule sur 
ledit goulot, 

2) ladite partie radialement expansee (43) et ladite partie typiquement cylindrique (42) 
de ladite jupe exterieure (41) presentent typiquement une meme epaisseur Ep. 

5 

Suite & ses travaux, la demanderesse a pu constater que les moyens de Tinvention 
permettent de resoudre effectivement les problemes poses en ce qui conceme les 
capsiiles elles-mSmes. 

En effet, la presence d'une partie radiale expansee sur la jupe de ladite coque permet a la 
10 fois de mieux saisir manuellement la capsule en vue notamment de son d6vissage, et de 
se difif^rencier des capsules du conunerce. 

Par ailleurs, Tinvention permet de se differencier sans augmenter la hauteur des 
recipients bouches avec de telles capsules. En effet, la hauteur totale d*une bouteille 
capsul^e pouvant dans de nombreux cas relever d*une norme ou d'une exigence imposee 
IS par Fun des nombreux acteurs de la chaine allant du producteur ou conditionneur au 
consommateur. Ainsi, par exemple, on ne con9oit pas qu*un distributeur de boissons soit 
amene k modifier i'espacement entre ses etag^res de stockage de bouteilles parce que la 
hauteur des bouteilles serait trop grande. 

20 Par ailleurs, ces capsules presentent une resistance ^lev^e aux chocs, notamment parce 
que la partie expansee radialement de la jupe exterieure pr6sente une epaisseur Ep 
sensiblement identique k celle du reste de la jupe exterieure non expansee radialement, 
alors que les zones expansees de T^tat de la technique presentent un amincissement de la 
parol. 

25 En effet, il est avantageux qu'il en soit ainsi dans la mesure ou cette partie expansee (43) 
est expos^e aux chocs et ou il ne conviendrait done pas qu'elle soit mecaniquement plus 
faible que le reste de la coque m^tallique (4). Ceci peut Stre obtenu notamment grace au 
proc^de selon Tinvention dScrit ensuite. 

30 

DESCRIPTION DES FIGURES 
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Les figures la, 2a, 3a, 4a, S, 7a, 8a, 9a, 10a, 13a, 13b et 14a sont des coupes axiales de 
capsules (1) comprenant une coque (4) selon rinvention, lesdites capsules etant serties 
sur un goulot (2), alors que les figures lb, 2b, 3b, 4b, 6b, 7b, 8b, 9b, 10b et 14b sont des 

5 vues de cote des capsules (1) correspondantes. 

Sur les figures la, 3a, 4a, 5, 9a, 10a, 13a et 13b, la partie gauche de la figure represcnte 
la capsule (1) avec un joint rapporte (SO), alors que, sur la partie droite, le joint rapport^ 
(50) de la partie gauche est remplace par un insert d'etancheite (51) qui assure une 
solidarisation temporaire d'un dispositif irremplissable (8) sur les figures la, 4a, 10a, 

10 13a et 13b, et d'un dispositif verseur (7) sur les figures 3a, 5 et 9a, 

Sur les figures 2a, 7a, 8a et 14a, les capsules (1) comprennent un joint rapport^ (50). 
Les figures la i 5, 13a et 13b sont relatives k des modalites de capsule (1) dans 
lesquelles Tinsert (3) est un insert (3') ^ jupe int^rieure (31) dite "courte" de hauteur hi < 
20 mm, de mani^re k etre en regard du filetage (20) du goulot (2). 

IS Les figures 7a ^ 10b sont relatives k des capsules (1) dans lesquelles Tinsert (3) - 
repr^sent^ typiquement sur la figure 6a - est un insert (3") k jupe int^rieure (31) dite 
"longue" de hauteur hi > 20 nun, 

Les figures 14a et 14b sont relatives k des capsules (1) dans lesquelles Tinsert (3) est vm 
insert (3"') & jupe dite "tr^s longue" de hauteiir hi > 50 mm. 

20 

Autres figures : 

La figure 6c est une vue partielle agrandie du coin haut droit de la figure 6a. 
Les figures 1 la i 12d sont des coupes axiales du dispositif (9) ou portion de dispositif 
(9) de fabrication des coques m^talliques (4) a partir d'ebauches cylindriques (4*)- 
25 Les figures 1 la et 1 lb correspondent k deux variantes du dispositif (9). 

Les figures He et lid repr^sentent respectivement les ^tats initial (avant expansion 
radiale) et final (apr^s expansion radiale). 

Les figures 12a k 12b sont analogues aux figures lie et lid, mais le poin9on en 
^lastomere (95) pr^sente un profil k paroi en pente (950). 
30 Les figures 12c et 12d sch^matisent une expansion radiale selon Tart ant^rieur, la figure 
12c ^tant analogue a la figure 11c, et la figure 12d illustrant la rupture de la coque 
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lorsque Texpansion radiale ne permet pas, comme selon invention, une deformation 
progressive de la coque (4*) - de bas en haut comme illustr^ sur les figures 1 Ic a 12b. 
La figure 13b est une vue partielle de la capsule selon la figure 13a. 
Les figures 14c et 14d sont des vues agrandies de ladite partie expansee (43) dans le cas 
5 ou rinsert (3) comprend une languette annulaire flexible (302). 

Les figures 15a a 15f et 17a a 17b sont des vues de cote partielles de ladite coque (4) et 

des moyens d'omement ou de prise manuelle (430) de ladite partie expansee (43). 

Les figures 16a a 16f et 18d sont des vues de dessus de ladite coque (4) ou capsule (1, 

10 Les figures 17c et 17d sont des demi-coupes axiales (c6t€ gauche), d'une capsule (r) 
plac^e sur un goulot avant sertissage sur la figure 17c et apr6s sertissage sur la figure 
17d. 

Les figures 18a a 18c sont des vues d*une coque (4) dont ladite partie cylindrique (42) 
comprend une deformation Samplitude a'/b* tres inferieure k Tamplitude a/b de la 
15 deformation de ladite partie expansee (43). 

La figure 18a est une vue de la coque (4), alors que la figure 1 8b est une vue agrandie de 
la portion entour^e d'lm cercle en pointings, en haut a gauche, sur la figure 18a. 
La figure 18c est une vue partielle en perspective de c6t6 d*une portion de la partie 
cylindrique (42*) de la jupe ext6rieure (41). 

20 

DESCRIPTION DETAILLEE DE L'INVENTION 

Selon rinvention, ladite partie expansee (43) pent former typiquement une couronne 
annulaire, continue ou discontinue, se raccordant, a sa partie superieure, typiquement a 
25 ladite tete ext^rieure (40), ou eventuellement a ladite partie cylindrique (42), et a sa 
partie inferieure, k ladite partie cylindrique (42). 

Sur de nombreuses figures relatives k des capsules, par exemple les figures la la, 2a, 
ladite partie expansee (43) forme une couronne annulaire continue, de symetrie 
cylindrique. 

30 Dans ce cas, c'est cette sur^paisseur radiale qui, d'une part assure une prehension 
manuelle plus ferme de la capsule, et d'autre part forme un signe exterieur tr^s distinctif. 
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Ladite partie expans^e (43) d^limite une cavity radiale annulaire (48) comprise entre des 
cylindres de diametre Dl et de diam^tre D2. 

Typiquement, tout ou partie de ladite jupe interieure (31) dudit insert (3) peut cooperer 
5 avec tout ou partie de ladite partie typiquement cylindrique (42) de ladite jupe exterieure 
(41), de maniere a former notamment ledit moyen d'assemblage. 

En effet, comme cela apparait sur les figures relatives aux capsules (1), I'insert (3) et 
ladite partie typiquement cylindrique (42) de la coque sont sensiblement de meme 
diamdtre Dl, de maniere k ce que ledit insert (3) puisse etre introduit dans ladite coque 
1 0 (4) sans jeu excessif. 

Comme illustr^ sur les figures relatives aux capsules (1), tout ou partie de ladite tgte 
interieure (30) dudit insert (3) peut etre en regard de ladite partie expansee (43) de ladite 
coque (4). Cependant, conune illustre sur la figure 8a, Finvention comprend aussi des 
15 capsules (1) dans lesquelles ladite partie expans6e (43) pourrait etre eloign^ de la tete 
exterieure (40) de S a IS mm. Par exemple, ladite partie expansee (43) peut former un 
jonc semi-circulaire qui pourrait etre en regard d'une partie du filetage (32) de I'insert 
(3), de sorte que cela serait sans inconvenient pour le vissage lui-meme - cas qui n'a pas 
6x6 illustre sur une figure. 

20 

Selon rinvention, ladite hauteur H2 de ladite partie radialement expansee (43) peut Stre 
d'au moins 2 nun et peut aller typiquement de 3 mm a 15 mm, Dans de nombreux 
exemples illustr6s par des figures, cette hauteur est de 4 mm, de 4,5 mm, de 6 mm. 
Ledit diametre Dl de la partie cylindrique (42) peut aller typiquement de IS mm a 60 
25 mm. 

Selon rinvention, le rapport D2/D1 peut aller de 1,02 & 1,1S et peut aller typiquement de 
1,0S k 1,10. Ce rapport est d'environ 1,08S en ce qui conceme les coques (4) des 
exemples et des figures. 

Comme illustre notamment sur la figure 7a, ladite partie typiquement cylindrique (42) et 
30 ladite partie expansee (43) peuvent etre raccordees par au moins une partie intermediaire 
de pente moyenne egale k AD/AH, avec AD egal a D2-D1 et AH egal a la hauteur de 
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ladite coque (4) sur laquelle ledit diametre varie de Dl 4 D2, ladite pentc allant 
typiquement de 0,5 ^ 2 et de prefiSrence de 0,8 a 1 ,5. 

Comme illustre 6galement sur la figure 7a, ladite partie expans^e radialement (43) et 
ladite partie typiquement cylindrique (42) et ladite partie expansee (43) sont raccordees 
5 par un rayon de courbure R2 allant de 1,5 mm a AD/2. 

Selon una modality de Tinvention, ladite partie expansee (43) peut jouxter, a sa partie 
sup^rieure, ladite tete ext^rieure (40), et, k sa partie inferieure, ladite partie cylindrique 
(42) de ladite jupe ext^rieure (41), ladite tSte exterieure (40) et ladite partie expansee 
10 (43) etant raccordees par un rayon de courbure Rl allant de 1,5 mm a 5 mm, comme 
illustr^ sur la figure 7a. 

Selon une autre modalite de Tinvention representee sur la figure 8a, ladite partie 
expansee (43) peut jouxter, a sa partie sup6rieure et a sa partie inferieure, ladite partie 
15 cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41), ladite jupe expansee (43) 6tant une jupe 
expansee (43*) espacee ou d6cal£e de ladite tete exterieure (40). Conmie indiqu6 
precddemment, ladite partie expansee peut 6tre plus ou moins ^loignee de ladite tete 
exterieure (40) et done du sonunet de la capsule (1). 

Ladite jupe exterieure (41) peut comprendre plusieurs parties expans^es (43, 43*, 43"), 
20 comme illustre a titre d'exemple sur la figure 8a (partie droite de la figure 8a). 

II peut etre avantageux que ladite tete interieure (30) dudit insert (3) soit en regard de 
tout ou partie de ladite partie expansee (43, 43*), de maniere a ce que le filetage interieur 
(32) de ladite jupe int^rieure filet^e (31) dudit insert (3) soit en regard de ladite partie 

25 cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (4 1 ). 

Ceci peut Stre avantageux dans le cas ou la partie expansee (43) serait de grande hauteur 
H2. En effet, dans la mesure oil la coque (4) sert de firette a Tinsert, il est preferable, 
notamment dans le cas ou i'on utilise un insert & parol mince, que la partie de Tinsert (3) 
portant ledit filetage (32) soit au contact direct de ladite partie cylindrique (42) de 

30 sensiblement meme diametre et jouant done le role de frette afin d'eviter toute 
deformation radiale dudit filetage (32) lors d'un vissage ou devissage sous contrainte. 
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Comme illustr6 sur les figures 2a, 3a et 4a, ladite tete interieure (30) dudit insert (3) peut 
comprendre una voute (33) au contact dudit moyen d'6tancheite (5) et, au-dessus de 
ladite voute, un moyen d'ecartement evid^ (34), form6 typiquement d'anneaux 
5 concentriques espaces (340), au contact de ladite tete exterieure (40). Ainsi, si besoin 
est, on peut modifier la hauteur de ladite capsule (1), et augmenter eventuellement aussi 
la hauteur H2 de ladite partie expansee (43). 

Typiquement, quand ladite capsule (1) obture ledit goulot (2) par vissage, ladite partie 
10 expans6e (43) peut etre positionn6e, en hauteur axiale, au-dessus dudit filetage ext6rieur 
(20) dudit goulot (2), et Eventuellement au-dessus dudit buvant (22) dudit goulot (2). 

Selon rinvention, ladite jupe interieure (31) dudit insert (3) peut etre d*epaisseur a fond 
de rainure allant de 0,1 mm a 0,5 mm. 
15 Dans le cas d'xm insert ^ jupe "courte" (3'), cette dpaisseur pourra aller de 0,1 a 0,3 mm. 
Avec des inserts a jupe plus longue (3") et (3'"), Tepaisseur de Tinsert pourra aller de 
0,25 k 3 nun. 

En effet, ledit insert (3) peut etre un insert (3') dont la jupe interieure (31) est dite 
20 "courte", ledit insert ayant une hauteur hi allant typiquement de 6 mm k 20 mm, ladite 
hauteur hi correspondant typiquement k la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) 
jusqu'au bas dudit filetage exterieur (21). Dans ce cas, le rapport H/hl peut aller de 1,1 a 
4, et de preference de 2 ^ 3. 

Ce type d'insert a et6 repr6sent6 sur les figures la, 2a, 3a, 4a, 5, 13a et 13b. 

25 Dans ce cas, ladite jupe exterieure (41) peut comprendre ledit moyen dMnviolabilit6 (6), 
ladite jupe exterieure (41) 6tant apte k former une zone sertie (60) sous ladite bague 
d'inviolabilite (21), ainsi que ledit moyen de premiere ouverture (7), ladite jupe 
exterieure (41) comprenant une ligne d'afTaiblissement (70) solidarisant par des ponts 
une bande de garantie (71) situEe au-dessus de ladite ligne d'affaiblissement et apte a 

30 former ladite zone sertie (60). 
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Ledit insert (3) peut aussi etre un insert (3") dont la jupe interieure (31) est dite 
"longue", ledit insert ayant une hauteur h2 allant typiquement de 20 mm a 50 mm, ladite 
hauteur h2 correspondant typiquement k la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) 
jusqu'au has de ladite bague d'inviolabilit6 (21) dudit goulot (2), le rapport H/h2 allant 
5 typiquement de 0,8 a 1 , 1 . 

Ce cas a ete illustre sur les figures 6a, 7a, 8a, 9a et 10a. 

Comme illustre sur la figure 14a, ledit insert (3) peut aussi etre un insert (3"') dont la 
jupe interieure (31) est dite "tres longue", ledit goulot comprenant une bague 
10 d'inviolabilite basse (21'), ledit insert ayant une hauteur h3 superieure a 50 mm, ladite 
hauteur h3 correspondant typiquement a la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) 
jusqu'au bas de ladite bague d'inviolabilite basse (21*), le rapport H/h2 allant 
typiquement de 0,8 4 1,1. 

15 Que ledit insert (3) soit un insert (3") k jupe "longue" ou un insert (3"*) a jupe "tres 
longue", ladite jupe interieure (31) peut comprendre ledit moyen d'inviolabilit^ (6) et 
ledit moyen de premiere ouverture (7), ladite jupe interieure (31) comprenant a sa partie 
inferieure une bande de garantie (71) raccordee par une ligne d'afFaiblissement (70) 
comprenant une pluralite de ponts, ladite bande de garantie (71) coop^rant avec ladite 

20 bague d'inviolabilit6 (21), grace a des languettes d'accrochage (61), de maniere a ce que 
ladite bague d*inviolabilit6 (21) bloque axialement lesdites languettes (61) et ladite 
bande de garantie (71), et qu'ainsi une premiere ouverture de ladite capsule entraine une 
rupture visible desdits ponts de ladite ligne d'affaiblissement (70). 
Ladite bande de garantie (71) peut comprendre une projection ext6rieure (62) formant 

25 un rebord pour ladite jupe ext^rieure, typiquement un rebord d'arret de largeur allant de 
0,5 k 5 fois r^paisseur Ep de ladite jupe ext^rieure (41). 

Lesdites languettes d'accrochage (61) peuvent etre reliees a ladite bande de garantie (71) 
ou 6ventuellement a ladite projection ext^rieure (62). 

Chacune desdites languettes d'accrochage (61) peut etre solidaris^e k ladite bande de 
30 garantie (71) ou k ladite projection (62) par une partie amincie (610) de ladite languette 
(61) assurant sa flexibilite. 



wo 2005/012126 



PCT/FR2004/001667 



10 



IS 



20 



n 

Ainsi, lors du capsulage dudit goulot. il suffit de visser ladite capsule (1) audit goulot 
pour que. de maniere automatique. la plurality de languettes (61) flexibles viennent se 
bloquer sous la bague d'inviolabilit6 (21). ces languettes etant orient^es de maniSre a 
bloquer tout deplacement axial. 

Selon une modality d'insert (3) representee sur la figure 6a, ladite ligne d'affaiblissement 
(70) pent etre une ligne cr^nel^e (70'), de maniere ^ eviter toute rupture indesirable de 
ponts, notamment durant iedit bouchage ou capsulage dudit recipient. 

Selon I'invention, et comme illustr6 sur les figures 16a a 16c, ladite partie expansee (43) 
peut presenter sur tout ou partie de sa hauteur H2 un profil formant typiquement un 
cercle ou un polygone r^gulier. typiquement i N pans ou cdt^s. avec N allant de 5 ^ 18, 
et de preference de 6 a 12 c6t6s. 

Cependant. ladite jupe exterieure (41). sur tout ou partie de sa hauteur H. peut former 
une surface de revolution, de rayon constant ou non selon la hauteur consideree ou 
presenter une symetrie de rotation d'angle 360°/N, avec N allant de 4 a 80. ladite jupe 
exterieure (41) formant typiquement une pluralite de N crans de manidre k faciliter la 
prehension manuelle et la rotation de ladite capsule. 

En effet, la partie (42) non expansee de ladite jupe exterieure (41) peut 6tre non 
cylindrique. Dans ce cas. I'insert (3) correspondant doit avoir le meme profil. 
II est ainsi possible d'accentuer encore le caiactere distinctif de la capsule (1) et de 
faciliter sa prise manuelle. 



25 



Selon I'invention. Iedit moyen d'assemblage solidarisant en rotation et axialement 
lesdites parties interieure (3) et exterieure (4) peut comprendre tout type de moyen 
connu, et notamment un moyen d'ancrage. mecanique ou chimique, typiquement par 
collage desdites parties interieure (3) et exterieure (4). 

Ainsi, ladite jupe interieure (31) de I'insert (3) peut cooperer avec ladite partie 
cylindrique (42) en regard de la coque (4), sur tout ou partie de ladite hauteur h. grfice k 
une couche d'adhesif solidarisant ladite jupe interieure (31) et ladite partie cylindrique 
30 (42). 
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Typiquement, ladite partie exterieure ou coque (4) peut Stre en aluminium, en Stain, ou 
en matSriau multicouche mStalloplastique k dSfomiation sous contrainte analogue a 
celui de raluminium ou de I'etain. 

Ladite partie exterieure (4) peut etre en aluminium traite en surface, typiquement brosse 
5 ou anodise, pour creer une apparence ou une couleur " metallique 

De mSme, ladite partie int6rieure (3) peut Stre un insert moule en matiere 
thermoplastique, typiquement en PE, en PP, en PET, en SEBS ou en PS, comprenant 
eventueliement ime ou plusieurs charges minSrales, typiquement du talc. 

10 GSnSralement, ledit moyen d'etanchSite (S) de ladite capsule (1) peut comprendre 
typiquement un joint rapport6 (50) ou un insert d'StanchSitS (51), ou 6ventuellement une 
16vre circulaire d*etanch6it6. 

Ledit moyen d'StanchSitS (5) peut comprendre ledit joint rapport^ (50) de diametre 
suffisant pour recouvrir au moins le buvant (22) du goulot (2) et un moyen de 
15 compression, port6 par la surface intSrieure dudit insert, pour appliquer de maniSre 
Stanche ledit joint (50) sur ledit goulot (2) lors dudit bouchage et typiquement sur le 
buvant (22) dudit goulot (2). 

Selon rinvention, ledit moyen de compression peut etre constituS par, ou peut 
20 comprendre, un moyen de compression axiale, ledit moyen de compression axiale 
comprenant typiquement une nervure ou surepaisseur annulaire (300) formSe sur la 
parol intSrieure de ladite tete interieure (30) ou de ladite jupe interieure (31), et destinee 
k comprimer ledit joint rapporte (50) selon ladite direction axiale (10) sur la partie 
supSrieure (220) dudit buvant (22), partie typiquement plane ou inclinSe jusqu'a 45**. 

25 

Selon rinvention, et comme illustrS sur la figure 7a, ledit moyen de compression peut 
comprendre un moyen de compression radiale, la compression du joint rapportS (50) 
contre ledit goulot se faisant selon une direction radiale (11), grace a ladite languette 
annulaire (311), ladite direction radiale (11) faisant avec ladite direction axiale (10) un 
30 angle d'au moins 45^. 
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Comme illustr^ sur la partie gauche de la figure la, ledit moyen compression radiale 
peut comprendre une surepaisseur annulaire (300) formee typiquement au niveau de la 
jonction entre ladite tete interieure (30) et ladite jupe interieure (31), et destinee a 
comprimer ledit joint (50) sur tout ou partie de la partie rayonnee (220), et/ou sur la 
5 partie typiquement verticale, du buvant (22). 

Ladite sur6paisseur annuleiire (300) peut avoir la forme d'une marche d'escalier formee 
a la jonction interieure de la tete interieure (30) et la jupe interieure (31), de maniere k 
comprimer radialement ledit joint (SO). 

Conune illustr6 sur la figure 3a, ledit moyen de compression radiale peut comprendre un 
10 chanfrein (301) dudit insert (3) a la jonction interieure de la tete interieure (30) et la jupe 
interieure (31), ledit chanfrein presentant une inclinaison ou une courbure typiquement 
voisine de celle de la partie rayonnee (220) dudit buvant (22) en regard. 
Comme illustre sur la figure 7a, repaisseur Ej du joint, typiquement comprise entre 0,5 
et 2,5 mm, peut etre choisie, en fonction notanmient de Tespace radial Eo entre ledit 
15 goulot et ladite capsule, poiir que ledit recipient soit bouche de maniere etanche par 
ladite capsule, I'epaisseur du joint localement comprime ou la distance E entre 
Textremite dudit moyen de compression et ledit buvant etant alors typiquement 
comprise entre 0,3 .Ej et 0,7.Ej, avec Ej. 

Conmie illustre egalement sur la figure 7a ou sur la figure 6c, ledit moyen de 
20 compression radiale peut comprendre une languette annulaire (311) formee sur la paroi 
interieure de ladite jupe interieure (31) de Tinsert (3). 

Selon rinvention, ledit moyen de compression peut comprendre un moyen de 
compression axiale et un moyen de compression radiale, ledit moyen de compression 
axiale et/ou radiale etant partie integrante dudit insert (3) ou bien formant une piece 
25 rapportee. 

Comme illustre sur la figure 6a, ladite jupe interieure (31) de Tinsert (3) peut 
comprendre une nervure ou ime pluralite d*ergots de maintien (310), apte a solidariser 
ledit joint rapporte (50) audit insert (3). 

30 Dans la capsule (1) selon Tinvention, un dispositif verseur (8) et/ou un dispositif dit 
"irremplissable" (8') peut etre solidarise de maniere reversible audit insert (3), ou 
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6ventuellement audit moyen d'6tanch^it£ (5, 50, 51), typiquement grace a une couronne 
int^rieure (35) dudit insert (3) coop^rant temporairement avec une jupe periph^rique 
dudit verseur (8) et/ou dudit dispositif irremplissable (8'). 

Les figures 3a, 5 et 9a illustrent le cas oil un dispositif verseur (8) est solidarise a la 
5 capsule (1), par Tintermediaire dudit moyen d*etancheit6 (51), et notamment grace a une 
couronne de liaison (510). 

Les figures la, 4a, 10, 13a et 13b illustrent le cas ou un dispositif "irremplissable" (8') 
est solidaris6 ^ la capsule (1), par Tinterm^diaire dudit moyen d'6tancheit6 (51). 
La couronne de liaison (510) permet de solidariser les dispositifs (8) et (8*) a la capsule 
10 (1), de sorte que, lorsque la capsule (1) est viss6e au goulot, les dispositifs (8) et (8*) 
sont introduits k force dans le goulot et restent fix^s au goulot grace aux ailettes (81) - 
ces ailettes (81) ont 6t6 representees sur les figures dans leur position d'origine, avant 
introduction dans le goulot, ces ailettes etant recourb^es vers le haut centre la parol 
int^rieure du goulot lorsque ces dispositifs (8) et (8') sont introduits dans le goulot (2). 

15 

Comme illustre sur les figures 14c et 14d, ledit insert (3) peut comprendre un moyen 
d'encliquetage axial, typiquement sous forme d'une plivalit^ de languettes annulaires 
flexibles (302), coop^rant avec ladite partie radialement expans^e (43), de mani&re a 
fixer ledit insert (3) dans ladite coque (4) dans la direction axiale, et de maniere a 
20 augmenter encore la tenue aux chocs de ladite partie expansee (43) de ladite coque (4). 

Les tests de tenue aux chocs dit " test au mouton de Charpy" efFectues avec difFerents 
alliages d'aluminium et 6paisseurs, avec ou sans languettes (302), ont donn6 les resultats 
suivants, sur une 6chelle arbitraire allant de 1 (mauvaise tenue) k 5 (excellente tenue) : 
25 - Alliage 801 1 - 0,23 mm - sans languette (302) : 1 

- Alliage 3105-0,21 mm - sans languette (302) : 2 

- Alliage 3105 - 0,23 mm - sans languette (302) : 2,5 

-Alliage 8011 -0,23 - avec languette (302) : 5 ~ pas de trace de choc. 
II est k noter que seule la cotation 1 est redhibitoire, le niveau 5 correspondant a une 
30 tenue exceptionnelle, les produits cot^s 2 et plus etant aptes a etre commercialises car 
pr^sentant ime tenue aux chocs satisfaisante. 
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Cependant, comme illustr6 sur la figure 13b, ladite cavit6 radiale annulaire (48) peut 
6galement etre remplie d'une matiere (49), typiquement d'une matiere adhesive, de 
maniere k simultanement fixer Tinsert a ladite coque et obtenir \me tenue au choc tres 
5 61ev6e. Get adh6sif etre constitue ou peut comprendre une coUe homogene ou une coUe 
bi-composants (coUe polyurethane). 

Que ce soit avec une languette (302), ou avec une introduction de matiere adhesive, ou 
avec un insert k rebord ext6rieur comme sur la figure 13a, dans tous les cas, il est ainsi 
possible d'obtenir une excellente tenue aux chocs, avec une cotation de 5 sur T^chelle du 
10 "test au mouton de Charpy", et d'utiliser un alliage de la s6rie 8000 moins couteux qu'un 
alliage de la serie 3000. 

Selon rinvention, et comme illustre sur les figures 15b k 16f, 17a, 17b et 18d, ladite 
partie radialement expans6e (43) peut presenter une section non circulaire dans un plan 
15 perpendiculaire k ladite direction axiale (10), afin de faciliter la prehension et la rotation 
manuelle de ladite capsule (1). 

Une section circulaire a 6t6 representee sur les figures 15a et 16a. Ladite section non 
circulaire peut prendre plusieurs formes. 

D*une part, il est possible d'avoir une pluralit6 de reliefs ou de creux formes sur une 
20 section circulaire, comme illustre k titre dexemple sur les figures 1 5b a 1 5f 

D'autre part, dautres possibilites de section non circulaire sont illustrees sur les figures 
16b a 16f, avec par exemple des sections polygonales (figures 16b et 16c), ou avec une 
section ovale (figure 18d). 

25 Comme illustre sur les figures 18a k 18c, la coque (4) peut comprendre une partie 
cylindrique (42') de la jupe exterieure (41) comprenant une pluralite de deformations 
(420) de faible amplitude, pouvant former des motifs qui peuvent contribuer aussi a la 
prehension manuelle de la capsule. 

Les deformations (420) sont dites de faible amplitude (a'/b*) par opposition a la 
30 deformation de forte amplitude (a/b) relative k ladite partie expansee (43), avec "a" et 
"b" correspondant respectivement k AD (D2-D1), et H2 vus precedemment 
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Les deformations (420) de faible amplitude sont typiquement fonnees par un poin9on en 
61astom6re de manidre traditionnelle, I'amplitude (a'/b') etant assez faible pour qu'il y ait 
une legere expansion locale du mdtal sans risque d'amincissement notable de la parol et 
apparition de fissures (44). On a typiquement a'/b' < 0,2. a/b. 

5 

Un autre objet de I'invention, illustre sur les figures 17c et 17d, est constitue par une 
capsule de bouchage (1'), destinee au bouchage a vis d'un recipient destin6 a contenir 
typiquement des boissons alcoolisees, typiquement une bouteille ayant tm goulot (2) 
dot6 d'un filetage ext6rieur (20) de vissage et d'une bague d' inviolability (21), 
10 comprenant une partie ext6rieure ou coque (4) de hauteur H, typiquement metallique ou 
h base de m^tal, comprenant une t6te ext^rieure (40) et une jupe exterieure (41) 
masquant tout ou partie de ladite jupe int^rieure (31) en regard, ladite capsule etant 
dot^e d'un moyen d'6tanch6ite (5), d'un moyen d' inviolability (6) et d'un moyen de 
premiere ouverture (7), et caract6risee en ce que ladite jupe exterieure (41) de ladite 
1 5 coque (4) comprend au moins une partie (42) typiquement cylindrique de hauteur H 1 , de 
diam^tre Dl adapts audit goulot (2), et au moins une partie radialement expansee (43) 
de hauteur H2, mscrite dans un cerclc de diam^tre D2>D1, et formant une cavite radiale 
annulaire (48), ladite partie expans6e (43) 6tant destinee k faciliter notamment la 
prehension manuelle de ladite capsule (1) et sa rotation par rapport audit goulot (2) pour 
20 ouvrir / fermer ledit recipient en d^vissant / vissant ladite capsule (1) sur ledit goulot 
(2). 

Un autre objet de I'invention est constitue par un proc^de de fabrication de capsules (1). 
Dans ce proc^de : 

25 a) on pent approvisionner eventuellement ladite partie interieure ou insert (3), 
comprenant 6ventuellement ledit joint rapport^, ainsi qu'6ventuellement lesdits 
dispositifs verseur ou "irremplissable" (8, 8'), 

b) on pent former une ebauche (4*) de ladite partie exterieure (4), ladite ebauche (4*) 
comprenant une jupe (41') de diamfetre Dl et de hauteur H'>H, typiquement par 
30 emboutissage, filage ou repoussage, k partir d'un materiau en bande typiquement 
metallique. 
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c) on peut transformer ladite ebauche (4') en ladite partie exterieure (4) en r^alisant une 
expansion radiale locale de ladite jupe exterieure (41') sur ladite hauteur H2, 

d) on peut assembler 6ventuellement k ladite partie extdrieure (4) ledit moyen 
d'^tancheite (50. 51) et/ou ledit insert (3), typiquement par dep6t d'un adh^sif entre 

5 ladite jupe exterieure (41) ou sur ladite partie cylindrique (42) puis par emmanchement 
de ladite partie int^rieure (31) dans ladite partie exterieure (41). 

Pour la fabrication des capsules (1) selon les figures la, 2a, 3a. 4a, 5, 7a, 8a. 9a, 10a. 
13a, 13b et 14a, on approvisionne ledit insert (3), muni soit de son joint (50), soit de 
10 rinsert d'etancheite (51) eventuellement solidaire et porteur d'un dispositif verseur (8) ou 
d'un dispositif "irremplissable" (8'). ledit insert 6tant typiquement obtenu par injection 
moulage de mati^re theimoplastique. 

On forme ou on approvisionne ladite ebauche (4'). puis, par defoimation localis^e selon 
rinvention. on forme ladite partie exterieure ou coque (4) comprenant ladite partie 
15 expansee (43). 

Puis, on assemble I'insert (3) h la coque (4). typiquement par collage. 

Par contre, pour la fabrication des capsules (1') selon les figures 17c et 17d. on 
approvisionne le joint (50) ou I'insert d'^tancheite (51) eventuellement solidaire et 
20 porteur d'un dispositif verseur (8) ou d'un dispositif "irremplissable" (8'). 

Comme dans le cas precedent, on forme ou on approvisionne ladite ebauche (4'), puis, 
par deformation localisee selon I'invention. on forme ladite partie exterieure ou coque 
(4) comprenant ladite partie expansee (43). 

Puis, on assemble le joint (50) ou I'insert d'etancheite (51) a la coque (4). 



25 



30 



A retape c) de ce procede. ladite expansion radiale locale peut etre obtenue par 
compression axiale d'un poinfon expansible (95) dans ladite ebauche (4') placee dans 
une matrice de forme (91. 91') formant une cavite radiale (92) de profil analogue ^ celui 
de ladite partie expansee (43), ledit poin9on expansible (95) plaquant une partie de 
ladite jupe exterieure (41') contre ladite paroi interieure de ladite cavite radiale (92), 
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grace a ladite compression axiale, obtenue typiquement par d^placement axial d'un 
coulisseau (96). 

Avantageusement, et comme illustx^ sur les figures 11a a 12b, ladite expansion radiale 
locale peut etre une expansion s'etendant progressivement en direction axiale, ledit 

5 poin9on expansible commen9ant a exercer son action au niveau de la partie basse (45) 
de ladite ebauche (4*) la plus proche de ladite tete exterieure (40), puis continuant 
progressivement k exercer son action en s*ecartant de ladite tete exterieure (40), de 
maniere k avoir un dcoulement libre de ladite jupe (41') dans ladite cavit^ (92), ledit 
ecoulement libre etant rendu possible par un blocage progressif de ladite jupe (41') 

10 depuis ladite tete exterieure (40), le reste de ladite jupe (41*) n'etant pas bloque par ledit 
poin9on expansible (95) contre ladite matrice, de manidre a former progressivement en 
direction axiale ladite partie expans^e (43) sans risque de mpture du metal. C*est la 
raison pour laquelle, comme on peut le voir sur les figures 11a et lib, ce precede 
transforme une Ebauche (4') de hauteur H* en coque (4) de hauteur H, avec H'>H. 

15 Dans le cas contraire, c*est-4-dire lorsque la jupe m^tallique ne presente pas 
d'^coulement libre du cdt£ oppose a la tete, comme illustre sur les figures 12c et 12d, le 
poin9on en ^lastomdre cree ime pression isotrope (97) qui bloque la jupe (41) contre la 
paroi de la matrice (91'), de sorte que la portion de jupe en regard de ladite cavity (92) 
est soumise a une expansion hydraulique, qui conduit k une deformation avec 

20 amincissement n^cessaire de la paroi et finalement k une rupture de ladite paroi des que 
la deformation est significative. 

U est important de noter que ladite partie expans^e (43) presente sensiblement la meme 
epaisseur que la partie dite cylindrique (42) de la jupe exterieure (41), de sorte que cette 
partie expansee, relativement expos^e aux chocs, ne presente pas de faiblesse 
25 mecanique. 



Conune illustre sur les figures 12a et 12b, ledit poin9on expansible (95) peut presenter 
un profil axial (950) adapte pour obtenir ladite expansion progressive par une 
compression radiale. 
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Selon I'invention, ledit poin9on expansible peut etre form^ en une matiere 61astom6rique 
apte se d^former sous ladite compression radiale, ladite matiere eiastom^rique 
pr^sentant xine durete Shore choisie en fonction des caract^ristiques mecaniques dudit 
materiau, typiquement m6tallique, de ladite ebauche (4'), ladite durete devant etre 
5 superieure une valeur donnee dependant des caracteristiques mecaniques et de 
Tepaisseur dudit materiau formant ladite jupe (41'), de maniere a ce que ladite 
compression axiale d^veloppe une force radiale de ladite matiere elastomerique 
superieure a la resistance locale a la deformation par expansion radiale de ladite jupe 

(4r). 

10 Ainsi, a titre d'exemple, lorsque ladite 6bauche (4') est en alliage d'aluminium 8011 
selon la nomenclature de TAluminum Association, d'epaisseur 6gale a 0,23 mm, im 
61astom6re ayant une duret6 Shore A de 80 85 convient, alors qu'un 61astom6re de 
duret6 Shore A allant de 85 k 90 est n6cessaire lorsque Talliage d'alummium est un 
alliage 3105 selon la mSme nomenclature de 0,23 mm d'epaisseur, un alliage 3105 ayant 

15 des caracteristiques mecaniques superieures a celles d'un alliage 801 1 , 

Comme illustre sur les figures 1 la i 12b, le poinfon expansible (95) peut etre comprime 
axialement par un coulisseau (96). Ce coulisseau peut etre soit metallique, soit en 
elastomere de durete superieure k celle du poin9on expansible (95), soit comprendre une 
20 partie inferieure (96*) en eiastomdre ou caoutchouc de durete shore A superieure k celle 
dudit poin9on expansible (95), comme illustr6 sur la figure lid, ce qui permet 
notamment d*avoir une course axiale du coulisseau de moindre precision. 

Comme illustre sur la figure lib, ledit coulisseau (96) peut presenter un epaulement 
25 (960) de largeur au moins egale a ladite epaisseur Ep, de maniere k ce que ledit 
epaulement puisse exercer une compression axiale sur I'extremite de ladite jupe 
exterieure (41) quand ledit coulisseau (96) est a son point mort bas, et ainsi a favoriser 
le placage de ladite partie expansee (43) contre la paroi de ladite cavite (92) et obtenir 
ainsi des rayons de courbure Rl et R2 faibles. 

30 
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Le pToc6d6 selon rinvention n'est pas limits aux seules capsules, en effet, il peut 
s'appliquer k la transformation de tout corps creux cylindrique k jupe m6tallique, 
notamment dans le secteur de i'emballage. 

5 

EXEMPLES DE REALISATION 

Le proc6de selon I'invention a 6t6 implant^ sur ligne de production industrielle et a 6te 
mis en oeuvre aux cadences de production habituelles. 

10 

Les coques (4) ont 6t6 fabriqu6es k partir d'6bauches (4') en aluminium - alliages de la 
s^e 8000 et 3000 : 

- alliage 801 1 en bande d'^paisseur 6gale k 0,23 mm, qui conduit, pour I'^bauche (4') et 
la coque (4), k une ^paisseur Ep de jupe (41) allant de 0,23 mm ^ sa partie sup^rieure 

15 jouxtant ladite tete (40) k 0,245 mm i sa partie inferieure, partie oppos6e k ladite tete 
(40) et correspondant k I'ouverture de la coque (4) ou de I'^bauche (4'). 
L'^paisseur Ep de la partie expans^e (43) a 6t6 trouvee 6gale a 0,23 mm, de sorte 
qu'aucun amincissement n'a 6X6 observe. 

- alliage 3105 en bande d'6paisseur 6gale a 0,21 mm, qui conduit, pour I'^bauche (4') et 
20 la coque (4), k une dpaisseur Ep de jupe (41) allant de 0,21 mm i sa partie sup6rieure 

jouxtant ladite tSte (40) k 0,220 mmksn partie inftrieure, partie oppos^e k ladite tete 
(40) et correspondant k I'ouverture de la coque (4) ou de I'^bauche (4'). 
L'^paisseur Ep de la partie expans6e (43) a ete trouvee egale k 0,21 mm, de sorte 
qu'aucun amincissement n'a €t6 observe. 

25 - alliage 3 105 en bande d'^paisseur 6gale k 0,23 mm, qui conduit, pour I'dbauche (4') et 
la coque (4), k une 6paisseur Ep de jupe (41) allant de 0,23 mm 4 sa partie sup6rieure 
jouxtant ladite tgte (40) k 0,240 mm 4 sa partie inftrieure, partie oppos^e k ladite t6te 
(40) et correspondant k I'ouverture de la coque (4) ou de I'^bauche (4*). 
L'^paisseur Ep de la partie expans6e (43) a 6t6 trouvde 6gale k 0,23 mm, de sorte 

30 qu'aucun amincissement n'a 6t6 observe. 
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Les inserts (3) ont ^t^ fabriques par injection moulage de PE ou de PP et on a assemble 
les inserts (3) dans les coques (4) g^n^ralement a Taide d'un adhesif du commerce. 

Toutes les figures - sauf les figures 12c et 12d - sont des illustrations ou des exemples 
de realisation de I'invention. 

Dans I*exemple de la figure la, Tinsert filete (3) presente une tete interieure (30) de 
faible epaisseur directement en contact avec ladite tete exterieure (40) de la coque 
metallique (4), Tinsert (3) comprimant ledit moyen d'6tanch6ite (5, 50, 51) contre le 
goulot (2) et son buvant (22), ledit moyen d'etanch6it6 (5) 6tant un joint rapport^ (50) 
sur la partie gauche de la figure, et un insert d*etancheite (51) sur la partie droite de la 
figure dot^ d'une couronne (510) apte k solidariser temporairement un dispositif 
irremplissable (8*). 

La figure lb est une vue de cdte de la capsule (1) sertie de la figure la - le goulot (2) 
n*ayant pas 6ti repr^sente. 

Dans Texemple de la figure 2a, la tete interieure (30) comprend une voute (33) dont la 
face inf^rieure est en contact avec ledit moyen d'etancheit^ (5), a savoir un joint rapport^ 
(50), la face sup6rieure de ladite tete interieure (30) portant un moyen d'^cartement (34) 
formant une plurality d'anneaux concentriques espac^s (340) formant un ^videment, les 
anneaux (340) servant de support pour la tete exterieure (40) de la coque metallique (4). 
La figure 2b est une vue de cdt^ de la capsule (1) de la figure 2a, analogue k la figure la. 

Dans Texemple de figure 3a, la hauteur des anneaux (340) est plus grande que celle de 
la figure 2a. A noter que, sur cette figure, la totality de la partie expans^e (43) se trouve 
25 au-dessus du buvant (22). Ledit moyen d'etancheit^ (5) est un joint rapport^ (50) sur la 
partie gauche de la figure, et un insert d'6tancheite (51) sur la partie droite de la figure 
dot& d'une couronne (510) apte h solidariser temporairement un dispositif verseur (8). 
La figure 3b est une vue de cdt^ de la capsule (1) non sertie de la figure 3a. 



10 



15 
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L*exemple des flgures 4a et 4b est en paitie analogue k celui des figures la et lb. EUes 
en different en ce que I'insert (3) comprend, comme sur la figure 2a, un moyen 
d'^cartement (34). 

5 Dans Fexemple de la figure 5, lesdites tetes exterieure (40) et interieure (30) sont 
incurvees (concaves). Ledit moyen d'etancheite (5) est un joint rapporte (50) sur la partie 
gauche de la figure, et un insert d'etancheite (51) sur la partie droite de la figure dote 
d'une couronne (510) apte a solidariser temporairement un dispositif verseur (8). 
On a represent^ en pointings le cas ou la tete exterieure (40) et la tete interieure (30) de 

10 rinsert (3, 3*) sont convexes au lieu de concaves. 

L*exemple de la figure 6a repr^sente un insert (3) avec un joint rapports (50), 
comprenant une jupe interieure (31) dite "longue" comprenant une partie sup^rieure 
(312) portant ledit filetage interieur (32), et une partie inferieure (313) comprenant une 
15 partie detachable (314) portant un moyen d'inviolabilite (6) sous forme d'une pluralite de 
languettes (61), et un moyen de premiere ouverture (7) sous forme d'une ligne 
d'affaiblissement cr^nel^e (71*). 

La figure 6b est une vue de cdte de I'insert (3) de la figure 6a. 

La figure 6c est une vue partielle agrandie du coin haut droit de la figure 6a et repr^sente 
20 la position du joint (SO) par rapport a la languette annulaire (311), de maniere k avoir 
une compression radiale du joint. 

Lcs exemples des figures 7a k 10b sont relatifs a des capsules (1) dotees d'un insert (3') 
& jupe longue comme illustr^ sur les figures 6a a 6d. 

25 

L^exemple de la figure 7a repr6sente une capsule (1) viss^e k une bague de verrerie 
BVP 25H avec cordon, dot^e d'un joint rapport^ (50), la jupe exterieure (41) de la coque 
(4) cooperant, k son extr^mite inferieure, avec un talon (611) de la partie detachable 
(314) de rinsert (3), la compression du joint rapporte (50) contre ledit goulot se faisant 
30 par compression radiale selon une direction radiale (11), grSce k ladite languette 
annulaire (311). 
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La figure 7b est une vue de cote de la capsule (1) de la figure 7a. 

L'exemple de la figure 8a est semblable a celui de la figure 7a, la bague de verrerie 
^tant une bague BVP 28H avec cordon, et ladite jupe expansee (43) ^tant une jupe 
5 expansee (43') espacee ou d^calee de ladite tete exterieure (40), dans le cas de la figure 
8a. 

On a fabriqu6 aussi des capsules qui presentent en outre une seconde partie expansee 
(43"), partie representee en pointilles sur la partie droite de la figure 8a. 
La figure 8b est une vue de c6t6 de la capsule (1) de la figure 8a semblable a la figure 
10 7b. 

L*exemple des figures 9a et 9b est semblable a celui des figures 7a et 7b. 
Sur la figure 9a, le goulot forme une bague de verrerie BVP 36EH, et, comme sur la 
figure 3a, ledit moyen d'etancheit6 (5) est un joint rapporte (50) sur la partie gauche de 
15 la figure, et un insert d'6tancheit6 (51) sur la partie droite de la figure dote d'une 
couronne (510) apte k solidariser temporairement im dispositif verseur (8). 

L*exemple des figures 10a et 10b est semblable a celui des figures 7a et 7b. 
Sur la figure 10a, le goulot forme une bague de verrerie BVP 30H avec cordon, et, 
20 comme sur la figure la, ledit moyen d'6tanch6ite (5) etant un joint rapporte (50) sur la 
partie gauche de la figure, et un insert d'etancheit6 (51) sur la partie droite de la figure 
dot6 tfune couronne (510) apte k solidariser temporairement un dispositif irremplissable 
(80. 

25 Les figures 11a a 12b illustrent, en coupe axiale selon la direction axiale (10), le 
proc6de de formation de ladite partie expansee (43) selon Tinvention a Taide d'un 
dispositif de deformation (9). Ce dispositif (9) comprend : 

- une partie fixe (90) comprenant typiquement deux matrices, une matrice inftrieure 
(91) et une matrice sup6rieure annulaire (91*), matrices qui cooperent pour former 
30 notamment une cavit^ radiale (92). 
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- et line partie mobile (93) comprenant typiquement une partie centrale rigide (94) 
comprenant un pied (940), un coulisseau (96) mobile axialement par rapport k ladite 
partie centrale rigide (94), et un poin9on expansible en elastomSre (95) apte a se 
deformer radialement par d^placement du coulisseau (96). 

5 Sur la figure 11a, le pied (940) de la partie centrale rigide (94) solidarise ledit poin9on 
en 61astomere (95) par le dessous. Sur la partie gauche de la figure 1 la, la partie mobile 
(93) formant poin9on est relevee (point mort haut), alors qu'elle est rabaissee (point 
mort bas) sur la partie droite de la figure, le coulisseau (96) etant alors en position basse 
et comprimant ledit poin9on en elastomere (95). 

10 Sur la figure lib, analogue k la figure 1 la, le pied (940) de la partie centrale rigide (94) 
solidarise ledit poin9on en Slastomdre (95) sensiblement k mi-hauteur du poin9on en 
^lastomdre (95). 

On a represents sur la partie droite de cette figure une variante dans laquelle le 
coulisseau (96) comprend ime partie epaulee (960) venant, en fin de course, en appui sur 
15 rextr6mit6 de la jupe exterieure (41) de la coque (4), de maniere a contribuer a 
"pousser" le mStal pour le plaquer centre la parol intSrieure des matrices (91, 91*), 
notamment lorsque les rayons de courbure Rl et R2 sont petits (< 1,5 mm). 

Les figures 11c et lid illustrent schSmatiquement les deformations du poin9on en 
20 elastomere (95) : 

- la figure 11c reprSsente TSbauche de coque (4') en position dans les matrices (91) et 
(91*) avant toute deformation, la partie mobile (93) 6Xant abaissSe, le coulisseau (96) 
etant encore en position "haute" de maniere a ne pas comprimer ledit poin9on en 
Elastomere (95), 

25 - la figure 11c reprSsente par les lignes en pointings Tebauche de coque (4*) dSformSe 
partiellement par compression partielle dudit poin9on en Elastomere (95), le coulisseau 
(96) Etant en position axiale intermEdiaire, 

- la figure lid reprEsente la coque (4) comprenant ime partie expansEe (43) formEe par 
compression totale dudit poin9on en Elastomere (95), le coulisseau (96) Etant en position 

30 axiale basse. 
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On a reprdsente sur la figure lid, line variante de coulisseau (96) qui comprend une 
partie inferieure (96') - celle en contact avec le poinfon en 61astom6re (95) - form^e en 
elastom^re de duret6 Shore A sup6rieure a la duret6 Shore A du poin9on en elastomfere, 
de maniere a former un "amortisseur" entre le coulisseau (96) typiquement metallique et 
5 le poin9on en elastomere (95). 

Les figures 12a et 12b sont analogues aux figures 1 Ic et 1 Id Je poin9on en elastomere 
(95) prdscntant un profil avec une parol en pente (950), de maniere a favoriser une 
compression radiale progressive de la jupe exterieure (41) en partant de son extr^mite 
10 inferieure (45), qui ne bloque pas un deplacement axial ou une migration (46) du metal 
de la parol de Tebauche de coque (4*) vers Tinterieur de la cavity (92). Ce deplacement 
(46) de la jupe par rapport k la matrice superieure (91') a 6x6 repr^sente par une fl6che 
sur la figure 12a. 

Les figures 12c ct 12d illustrent la situation de Tart anterieur dans laquelle la 
15 compression d'lm poingon en 61astom6re (95') conduit a une compression isotrop^ (97) 
qui bloque le m^tal de T^bauche de coque sur le pourtour de ladite cavit^ (92), k la 
manidre d'un serre-flan, de sorte la partie de metal (47) en regard de la cavit6 (92) est 
soumise k une expansion qui amincit le m^tal et conduit a sa rupture et k la formation de 
fissures (44). 

20 

L'exemple de la figure 13a est analogue a celui de la figure 4a, cependant, sur la figure 
13a, rinsert (3, 3') est im insert de grande epaisseur, insert qui, en outre, remplit la cavit6 
form6e (48) par la partie expans6e (43), Tinsert (3) pouvant etre introduit a force dans la 
coque (4), ou la coque (4) pouvant etre form^e sur ledit insert (3). 
25 L^exemple de la figure 13b est analogue a celui de la figure 1 , cependant, Tinsert de la 
figure 13b ne remplit pas la cavit6 (48), cette cavit6 6tant remplie par une matiSre (49) - 
typiquement une mati&re adhesive qui pent 6tre un hot-melt, assurant le collage de 
rinsert a la coque. 
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L'exemple de la figure 14a est analogue k la figure 7a. mais le goulot (2) comprend 
une bague d'inviolabilit^ basse (210 et, en cons6quence. ledit insert (3) est un insert (3'") 
a jupe tr^s longue de 60 mm de hauteur. 

La figure 14b est une vue de cote de la capsule (1) de la figure 14a. 

5 

Les exemples des figures 14c et 14d (vues partielles de capsules) illustrent d'autres 
modalitds d'insert (3, 3', 3", 3"') dans lesquelles ladite tete int^rieure (30) comprend a sa 
p6riph6rie une languette annulaire flexible (302) apte k coop6rer avec la partie expansee 
(43), de maniere a solidariser I'insert (3) k la coque (4). 
10 Sur la figure 14c, la languette (302) est une languette simple, alors que sur la figure 14d. 
la languette (302) a sensiblement la forme d'un "Y" dont les branches coop6rent avec les 
coins de ladite partie expansee (43). 

Les exemples des figures 15a k 16f, 17a, 17b et 18d illustrent des variantes de forme 
15 de ladite partie expans6e (43), les figures 15a a 15f etant des vues de cote, et les figures 
16a k 16f des vues de dessus. 

La figure 15a reprdsente une partie expans6e "lisse" d6pourvue d'omements ou de 
moyens compl^mentaires de prise manuelle (430). 

Les figures ISb k 15f et 17a k 17b illustrent des exemples de moyens d'omements ou 
20 de prise manuelle (430) : 

- en forme d'une succession de batons verticaux sur la figure 15b, 

- en forme d'une succession de cercles sur la figure 15c, 

- en forme d'tme succession de triangles, altemativement renvers^s, sur la figure 1 5d, 

- en forme d'une succession d'ovales inclines sur la figure 15e, 
25 - en forme d'une succession d'ongles sur la figure 1 5f, 

- en forme d'une succession de "feuilles de laurier" sur la figure 17a, 

- en forme d'une succession de "feuilles de laurier d6cal6es" sur la figure 17b. 

Ces moyens d'omements et/ou de prise manuelle (430) peuvent etre soit en creux soit en 
relief, comme illustr6 dans le cas de la figure 15b - voir partie inf6rieure de la figure 15b 
30 qui est une vue partielle en coupe transversale de la partie expans6e (43). 
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Les figures 16a k 16f et 18d illustrent diffgrentes sections de ladite partie expans^e, le 
cercle central en pointilles correspondant k la section de ladite partie cylindrique (42) 
non expans^e : 

- section circulaire sur la figure 16a, 

5 - section polygonale a 6 cdtds sur la figure 1 6b, 

- section polygonale a 10 c6t6s sur la figure 16c, 

- section circulaire d^coupee par une plurality de gorges sur la figure 16, 

- partie expanses formee par une pluralite de reliefs, sur la figure 16e, 

- partie expansee comprenant une plurality de reliefs, sur la figure 16f, 
1 0 - partie expansee de section ovale sur la figure 1 8d. 

Les figures 17c et 17d illustrent un autre objet de I'invention, une capsule (1') 
d^pourvue d'insert filete, mais pourvue d'un joint rapport^. Cette capsule (!'), apres 
avoir &.6 placie sur un goulot (voir figure 17c) est sertie au goulot, une molette formant 
15 sur la jupe de cette capsule un filetage coop6rant avec le filetage (20) du goulot. 

Les figures 18a h 18c illustrent le cas d'une coque (4) de capsule (1) dont ladite partie 
cylindrique (42) est une partie cylindrique (42') qui pr6sente une deformation de faible 
amplitude (a'/b'), deformation apte k la fois k faciliter la prehension manuelle de la 
20 capsule et k former im motif de decoration. 



AVANTAGES DE LTNVENTION 

25 L'invention presente de grands avantages. 

En efifet, d'une part, elle divulgue un moyen pour obtenir des deformations de grande 
amplitude (a^) sur la jupe de la capsule (1) par expansion radiale localisee de la jupe, 
sans que pour autant ces parties deformees soient firagilisees ou presentent des defauts 
tels que des fissures. 

30 Ce moyen est un ptocede economique compatible avec les cadences de production 
industrielle, et qui peut 6tre facilement integre k une chaine de production dassique. 
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r^tape d'expansion radiale localisee itant une etape complementaire qui suit T^tape 
classique de formation de Tebauche de coque (4'). 

II est a noter que cette etape complementaire fait appel a des moyens courants pour 
rhomme du metier et ne necessite pas un investissement important. 

5 

D'autre part, ce proc6de est d'application tres large, puisqu'il est utilisable non seulement 
pour modifier tout type de capsule de bouchage a jupe metallique, mais encore tout 
corps creux, typiquement cylindrique - mais pas necessairement cylindrique, dont la 
jupe est metallique ou apte a se comporter comme un metal. 

10 

Enfin, les capsules (1, V) obtenues selon Tinvention pr6sentent de grands avantages, 
dans la mesure oil : 

- elles presentent une coque metallique (4) dont la jupe exterieure (41) presente une 
epaisseur Ep sensiblement constante en depit des deformations radiates locales, ce qui 

15 permet d'avoir des capsules ayant une coque exempte de defauts et de bonne tenue 
m^canique aux chocs, 

- ces deformations radiales facilitent la prehension manuelle et la rotation de la capsule 
(vissage et devissage), en particulier lors de la premiere ouverture de la capsule, de sorte 
qtfil n'est pas necessaire d'utiliser un outil lors de cette premiere ouverture qui necessite 

20 une rupture des ponts de la bande de garantie, 

- ces deformations radiales constituent des moyens de decoration, d'identification et de 
personnalisation des capsules, ce qui est du plus haut interfit dans la pratique. 



25 LISTE DES REPERES 

Capsule de bouchage 1 

Axe de rotation - direction axiale 10 

Direction radiale 11 

Goulot d'un recipient 2 

30 Filetage exterieur - coopire avec 32 20 

Hague d'inviolabilite 21 
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Hague d*inviolabilit^ basse 21' 

Buvant 22 

Partie rayonnte 220 

Orifice, ouverture de 2 23 

5 Insert de hauteur h 3 

Insert k jupe "courte" 3' 

Insert a jupe "longue" 3" 

Insert a jupe "trds longue" 3"* 

Tete interieure 30 

1 0 Nervure ou surepaisseur einnulaire ... 300 

Chanfrein 301 

Languette annulaire flexible 302 

Jupe interieure 31 

Nervure ou ergots de maintien de SO . . . . 310 

15 Nervure ou ergots de maintien de 51.... 310' 

Languette annulaire 311 

Partie haute avec filetage 312 

Partie basse sous le filetage 313 

Partie basse de 3 1 3 formant 71 314 

20 Filetage int^rieur - coop&re avec 20 32 

Voate 33 

Moyen d'^cartement 34 

Anneaux concentriques 340 

Coque m^tallique de hauteur H 4 

25 Ebauche de 4 4* 

Tete exterieure 40 

Jupe exterieure 41 

Ebauche de 41 41' 

Partie cylindrique de 41 de hauteur HI 42, 42' 

30 Deformations secondaires de 42 420 

Partie expans^e de 41 de hauteur H2 43, 43' 
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Moyen d'omement ou de prise manuelle.. 430 

Fissures 

Bas d'ebauche 4' 45 

Deplacement axial, migration du metal de 4\ . . 46 

5 Partie de 4' en regard de la cavit6 92 47 

Cavite radiale formee par 43, 43* 48 

Matiere de remplissage de 48 (adhesif) 49 

Moyen d'etancheite 5 

Joint rapports de 1 50 

10 Joint rapporte de V 50' 

Insert d'6tancheite 51 

Couronne de liaison de 51 avec 8, 8*. ... 510 

L6vre annulaire d'6tanchcit6 511 

Moyen d'inviolabilit6 6 

15 Zone sertie / a sertir 60 

Languettes d'accrochage 61 

Partie amincie 610 

Talon - projection exterieure 62 

Moyen de premiere ouverture 7 

20 Ligne d'affaiblissement 70 

Ligne d'affaiblissement crenelle 70* 

Bande de garantie 71 

Dispositif verseur ^ 

Dispositif "irremplissable" 8* 

25 Bille 80 

Ailettes de fixation 6tanche au goulot 81 

Dispositif de deformation radiale de 4\ 41* 9 

Partie fixe formant matrice 90 

Matrices 91,91* 

30 Cavite radiale de 91, 9r 92 

Partie mobile axiaiement formant poinfon. ... 93 
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Partie centrale rigide du poin9on 94 

Pied 940 

Poin9on expansible en ^lastom^re 95 

Profil a parol en pente 950 

5 Poin9on en elastomere (art anterieur) 95' 

Coulisseau pour compression axiale de 95 . . . 96 

Partie inferieure de 96 en elastomere "dur" .... 96' 

Epaulement 960 

Pression isotrope 97 



10 
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REVENDICATIONS 

1, Capsule de bouchage (1), destinee au bouchage a vis d'un recipient destine a contenir 
typiquement des boissons alcoolisees, typiquement une bouteille ayant un goulot (2) 

5 dote d'un filetage exterieur (20) de vissage et d'une bague d'inviolabilite (21), 
comprenant deux parties rendues solidaires en rotation et axialement par un moyen 
d'assemblage, a) une partie interieure ou insert (3) de hauteur h, en matiere plastique, 
comprenant une tete dite interieure (30) et une jupe dite interieure (31), ladite jupe 
interieure (31) comprenant un filetage int^rieur (32) sur sa surface interieure destin6 ^ 

10 cooperer avec le filetage (20) dudit goulot de manifere a pouvoir visser ladite capsule 
audit goulot (2) selon un axe de rotation ou une direction axiale (10), et b) une partie 
ext6rieure ou coque (4) de hauteur H, typiquement metallique ou a base de m£tal, 
comprenant une tete ext^rieure (40) et une jupe ext^rieure (41) masquant tout ou partie 
de ladite jupe interieure (31) en regard, ladite capsule 6tant typiquement dotee d'un 

15 moyen d'etanch6ite (5), d'un moyen d'inviolabilite (6) et d'un moyen de premiere 
ouverture (7), caracterisee en ce que : 

1) ladite jupe extirieure (41) de ladite coque (4) comprend au moins une partie (42) 
typiquement cylindrique de hauteur HI, de diam^tre Dl adapts audit goulot (2), et au 
moins une partie radialement expans^e (43) de hauteur H2, inscrite dans un cercle de 

20 diamdtie D2>D1, et formant une cavit6 radiale annulaire (48), ladite partie typiquement 
cylindrique (42) de ladite coque (4) enserrant radialement ladite jupe interieure (31) 
dudit insert k la manifere d'une frette au moins en regard dudit filetage interieur (32), 
ladite partie expans^e (43) €tanl destinee h faciliter notamment la prehension manuelle 
de ladite capsule (1) et sa rotation par rapport audit goulot (2) pour ouvrir / fermer ledit 

25 recipient en d6vissant / vissant ladite capsule (1 ) sur ledit goulot (2), 

2) ladite partie radialement expansee (43) et ladite partie typiquement cylindrique (42) 
de ladite jupe ext^rieure (41) pr^sentent typiquement une mgme ^paisseur Ep. 

2. Capsule selon la revendication 1 dans laquelle ladite partie expansde (43) forme 
30 typiquement une couronne annulaire, continue ou discontinue, se raccordant, a sa partie 
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sup6rieure, typiquement k ladite tete exterieure (40), ou eventuellement k ladite partie 
cylindrique (42), et k sa partie infiSrieure, k ladite partie cylindrique (42). 

3. Capsule selon une quelconque des revendications I k 2 dans laquelle tout ou partie de 
5 ladite jupe interieure (31) dudit insert (3) coopere avec tout ou partie de ladite partie 

typiquement cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41), de maniere a former 
notamment ledit moyen d'assemblage. 

4. Capsule selon une quelconque des revendications 1^3 dans laquelle tout ou partie de 
10 ladite tete interieure (30) dudit insert (3) est en regard de ladite partie expansee (43) de 

ladite coque (4). 

5. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 4 dans laquelle ladite hauteur 
H2 de ladite partie radialement expans6e (43) est d*au moins 2 nun et va typiquement de 

15 3 mm 4 15 mm. 

6. Capsule selon une quelconque des revendications 1 ^ S dans laquelle ledit diametre 
Dl va typiquement de 15 mm a 60 nun. 

20 7. Capsule selon ime quelconque des revendications 1 k 6 dans laquelle le rapport 
D2/D1 va de 1,02 k 1,15 et va typiquement de 1,05 a 1,10. 

8. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 7 dans laquelle ladite partie 
typiquement cylindrique (42) et ladite partie expansee (43) sont raccord^es par au moins 

25 une partie interm^diaire de pente moyenne egale a AD/AH, avec AD ^gal a D2-D1 et AH 
egal a la hauteur de ladite coque (4) sur laquelle ledit diametre varie de Dl a D2, ladite 
pente allant typiquement de 0,5 & 2 et de pr^fiSrence de 0,8 k\yS. 

9. Capsule selon une quelconque des revendications I k S dans laquelle ladite partie 
30 expansee radialement (43) et ladite partie typiquement cylindrique (42) sont raccord^es 

par un rayon de coiu-bure R2 allant de 1,5 mm a AD/2. 
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5 



10. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 9 dans laquelle ladite partie 
expansee (43) jouxte, a sa partie superieure, ladite tete exterieure (40), et, k sa partie 
inferieure, ladite partie cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41), ladite tete 
exterieure (40) et ladite partie expansee (43) etant raccordees par un rayon de courbure 
Rl allant de 1,5 mm a 5 mm. 



11. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 10 dans laquelle ladite partie 
expans6e (43) jouxte, k sa partie superieure et a sa partie inftrieure, ladite partie 

10 cylindrique (42) de ladite jupe exterieure (41), ladite jupe expansee (43) tot une jupe 
expansee (43') espac6e ou d6calte de ladite t6te exterieure (40). 

12. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 1 1 dans laquelle ladite tete 
int^rieure (30) dudit insert (3) est en regard de tout ou partie de ladite partie expans6e 

IS (43, 43"), de manifere k ce que le filetage interieur (32) de ladite jupe interieure filet^e 
(31) dudit insert (3) soit en regard de ladite partie cylindrique (42) de ladite jupe 
exterieure (41). 

13. Capsule selon une quelconque des revendications 1 4 12 dans laquelle ladite tete 
20 int6rieure (30) dudit insert (3) compiend une voute (33) au contact dudit moyen 

d'etancWite (5) et, au-dessus de ladite voute, un moyen d'6cartement €\id6 (34), forme 
typiquement d'anneaux concentriques espac6s (340), au contact de ladite tSte exterieure 
(40). 

25 14. Capsule selon une quelconque des revendications I 13 dans laquelle, quand ladite 
capsule (1) obture ledit goulot (2) par vissage, ladite partie expansee (43) est 
positionn6e, en hauteur axiale, au-dessus dudit filetage ext^rieur (20) dudit goulot (2). et 
eventuellement au-dessus dudit buvant (22) dudit goulot (2). 
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15. Capsule selon une quelconque des revendications 1 14 dans laquelle ladite jupe 
interieure (31) dudit insert (3) est d'epaisseur h fond de rainure allant de 0,1 mm ^ 0,5 
mm. 

5 16. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 15 dans laquelle ledit insert (3) 
est un insert (3') dont la jupe interieure (31) est dite "courte", ledit insert ayant une 
hauteur hi allant typiquement de 6 mm a 20 mm, ladite hauteur hi correspondant 
typiquement h la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) jusqu'au bas dudit filetage 
ext^rieur (21). 

10 

17. Capsule selon la revendication 16 dans laquelle le rapport H/hl va de 1,1 i 4, et de 
pr^f^rence de 2 a 3. 

18. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 17 dans laquelle ladite jupe 
15 extirieure (41) comprend ledit moyen d'inviolabilite (6), ladite jupe extdrieure (41) 

6tant apte k former une zone sertie (60) sous ladite bag^e d'inviolabilite (21), ainsi que 
ledit moyen de premiere ouvertuie (7), ladite jupe ext^rieure (41) comprenant une ligne 
d'affaiblissement (70) solidarisant par des ponts une bande de garantie (71) situee au- 
dessus de ladite ligne d'aflfaiblissement et apte k former ladite zone sertie. 

20 

19. Capsule selon une quelconque des revendications 1^15 dans laquelle ledit insert (3) 
est un insert (3") dont la jupe interieure (31) est dite "longue", ledit insert ayant une 
hauteur h2 allant typiquement de 20 mm a 50 mm, ladite hauteur h2 conrespondant 
typiquement h la hauteur dudit goulot depuis ledit buvant (22) jusqu'au bas de ladite 

25 bague d'inviolabilite (21) dudit goulot (2), le rapport H/h2 allant typiquement de 0,8 a 
1.1. 

20. Capsule selon une quelconque des revendications 1^15 dans laquelle ledit insert (3) 
est un insert (3'") dont la jupe intirieure (31) est dite "trfes longue", ledit goulot 

30 comprenant une bague d'inviolabilite basse (21*), ledit insert ayant une hauteur h3 
sup6rieure h 50 mm, ladite hauteur h3 correspondant typiquement k la hauteur dudit 
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goulot depuis ledit buvant (22) jusqu'au bas de ladite bague d'inviolabilite basse (21'), le 
rapport H/h2 allant typiquement de 0,8 a 1 , L 

21. Capsule selon une quelconque des revendications 19 a 20 dans lequel ladite jupe 
5 interieure (31) comprend ledit moyen d'inviolabilite (6) et ledit moyen de premiere 

ouverture (7), ladite jupe interieure (31) comprenant a sa partie inferieure une bande de 
garantie (71) raccordee par une ligne d'affaiblissement (70) comprenant une pluralite de 
ponts, ladite bande de garantie (71) cooperant avec ladite bague d'inviolabilit^ (21), 
grace a des languettes d'accrochage (61), de maniere a ce que ladite bague d'inviolabilite 
10 (21) bloque axialement lesdites languettes (61) et ladite bande de garantie (71), et 
qu'ainsi une premiere ouverture de ladite capsule entraine une rupture visible desdits 
ponts de ladite ligne d'affaiblissement (70). 

22. Capsule selon une quelconque des revendications 19 a 21 dans laquelle ladite bande 
IS de garantie (71) comprend ime projection ext^rieure (62) formant un rebord pour ladite 

jupe ext^rieure, typiquement im rebord d'arret de largeur allant de 0,5 k 5 fois I'^paisseur 
Ep de ladite jupe exterieure (41). 

23. Capsule selon une quelconque des revendications 21 a 22 dans laquelle lesdites 
20 languettes d'accrochage (61) sont relides k ladite bande de garantie (71) ou 

eventuellement k ladite projection ext6rieure (62). 

24. Capsule selon la revendication 23 dans laquelle chacune desdites languettes 
d'accrochage (61) est solidarisee a ladite bande de garantie (71) ou ladite projection 

25 (62) par une partie amincie (610) de ladite languette (61) assurant sa flexibility. 

25. Capsule selon une quelconque des revendications 21 4 24 dans laquelle ladite ligne 
d'affaiblissement (70) est une ligne cr^nel^e (70'), de maniere k 6viter toute rupture 
indisirable de ponts, et notamment durant ledit bouchage ou capsulage dudit recipient. 
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26. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 25 dans laquelle ladite partie 
expans6e (43) presente sur tout ou partie de sa hauteur H2 un profil formant 
typiquement un cercle ou un polygene regulier, typiquement k N pans ou cot^s, avec N 
allant de 5 ^ 1 8, et de preference de 6 a 12 cotes. 

5 

27. Capsule selon une quelconque des revendications I ^ 25 dans laquelle ladite jupe 
exterieure (41), sur tout ou partie de sa hauteur H, forme une surface de revolution, de 
rayon constant ou non selon la hauteur consideree, ou pr6sente une sym6trie de rotation 
d'angle 360**/N, avec N allant de 4 a 80, ladite jupe exterieure (4) formant typiquement 

10 une plurality de N crans de maniere a faciliter la prehension manuelle et la rotation de 
ladite capsule. 

28. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 27 dans laquelle ledit moyen 
d'assemblage solidarisant en rotation et axialement lesdites parties interieure (3) et 

IS exterieure (4) comprend un moyen d'ancrage, m^canique ou chimique, typiquement par 
collage desdites parties interieure (3) et exterieure (4). 

29. Capsule selon la revendication 28 dans laquelle ladite jupe interieure (31) coopere 
avec ladite partie cylindrique (42) en regard, sur tout ou partie de ladite hauteur h, grSce 

20 k une couche d'adhesif solidarisant ladite jupe interieure (3 1) et ladite partie cylindrique 
(42). 

30. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 29 dans laquelle ladite partie 
exterieure ou coque (4) est en aluminium, en etain, ou en materiau multicouche 

25 metalloplastique k deformation sous contrainte analogue k celui de I'aluminium ou de 
retain. 

31. Capsule selon la revendication 30 dans laquelle ladite partie exterieure (4) est en 
aluminium traite en surface, typiquement brosse ou anodise, pour creer une apparence 

30 ou une couleur " metallique 
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32. Capsule selon une quelconque des revendications 14 31 dans laquelle ladite partie 
int^rieure (3) est un insert moul^ en matifere thermoplastique, typiquement en PE, en PP, 
en PET, en SEBS ou en PS, comprenant eventuellement une ou plusieurs charges 
min6rales, typiquement du talc. 

5 

33. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 32 dans laquelle ledit moyen 
d'6tanch6it6 (5) comprend typiquement un joint rapporte (50) ou un insert d'etanch6it6 
(51), ou eventuellement une levre circulaire d'^tancheite. 

10 34. Capsule selon la revendication 33 dans laquelle ledit moyen d'6tanch6it6 (5) 
comprend ledit joint rapport^ (50) de diametre suffisant pour recouvrir au moins le 
buvant (22) du goulot (2) et un moyen de compression, porte par la surface interieure 
dudit insert, pour appliquer de manidre dtanche ledit joint (50) sur ledit goulot (2) lors 
dudit bouchage et typiquement sur le buvant (22) dudit goulot (2). 

15 

35. Capsule selon la revendication 34 dans laquelle ledit moyen de compression est 
constitu^ par, ou comprend, un moyen de compression axiale, ledit moyen de 
compression axiale comprenant typiquement une nervure ou sur^paisseur annulaire 
(300) form6e sur la parol interieure de ladite t6te interieure (30) ou de ladite jupe 

20 interieure (31), et destin^e k comprimer ledit joint rapporte (50) selon ladite direction 
axiale (10) sur la partie sup^rieure (220) dudit buvant (22), partie typiquement plane ou 
inclinee jusqu'a 45**. 

36. Capsule selon une quelconque des revendications 34 35 dans laquelle ledit moyen 
25 de compression comprend un moyen de compression radiale, la compression du joint 

rapporte (50) contre ledit goulot se faisant selon une direction radiale (II), grSce k ladite 
languette annulaire (311), ladite direction radiale (11) faisant avec ladite direction axiale 
(10) un angle d'au moins 45°. 

30 37. Capsule selon la revendication 36 dans laquelle ledit moyen compression radiale 
comprend une surepaisseur annulaire (300) formee typiquement au niveau de la jonction 
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entre ladite tSte int^rieiure (30) et ladite jupe int^rieure (31), et destin^e a comprimer 
ledit joint (SO) sur tout ou partie de la partie rayonnee (220), et/ou sur la partie 
typiquement verticale, du buvant (22). 

5 38. Capsule selon la revendication 37 dans laquelle ladite surepaisseur annulaire (300) a 
la forme d'une marche d'escalier formee a la jonction interieure de la tete interieure (30) 
et la jupe interieure (31), de maniere a comprimer radialement ledit joint (50). 

39. Capsule selon une quelconque des revendications 36 & 38 dans laquelle ledit moyen 
10 de compression radiale comprend un chanfrein (301) dudit insert (3) a la jonction 
interieure de la tfite interieure (30) et la jupe interieure (31), ledit chanfrein (301) 
presentant une courbure typiquement voisine de celle de la partie rayonnee (220) dudit 
buvant (22) en regard. 

15 40. Capsule selon ime quelconque des revendications 34 a 39 dans laquelle I'epaisseur 
Ej du joint, typiquement comprise entre 0,5 et 2,5 mm, est choisie, en fonction 
notamment de I'espace radial Eo entre ledit goulot et ladite capsule, pour que ledit 
recipient soit bouche de manidre etanche par ladite capsule, Tepaisseur du joint 
localement comprime ou la distance E entre Textremite dudit moyen de compression et 

20 ledit buvant etant alors typiquement comprise entre 0,3.Ej et 0,7.Ej, avec Ej. 

41. Capsule selon une quelconque des revendications 36 i 40 dans laquelle ledit moyen 
de compression radiale comprend une languette annulaire (311) formee sur la parol 
interieure de ladite jupe interieure (31) de Tinsert (3). 

25 

42. Capsule selon ime quelconque des revendications 34 a 41 dans laquelle ledit moyen 
de compression comprend un moyen de compression axiale et un moyen de 
compression radiale, ledit moyen de compression axiale et/ou radiale etant partie 
integrante dudit insert (3) ou bien formant une piece rapportee. 

30 
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43. Capsule selon une quelconque des revendications 33 k 42 dans laquelle ladite jupe 
interieure (31) comprend une nervure ou une plurality d'ergots de maintien (310), apte a 
solidariser ledit joint rapporte (50) audit insert (3). 

5 44. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 43 dans laquelle un dispositif 
verseur (8) et/ou un dispositif dit "irremplissable" (8') est solidarise de maniere 
reversible audit insert (3), ou eventuellement audit moyen d'etancheite (5, 50, 51), 
typiquement grace a une couronne interieure (35) dudit insert (3) cooperant 
temporairement avec une jupe peripWrique dudit verseur (8) et/ou dudit dispositif 

10 irremplissable (8*). 

45. Capsule selon une quelconque des revendications 1 k 44 dans laquelle ledit insert (3) 
comprend un moyen d'encliquetage axial, typiquement sous forme d'une plurality de 
languettes annulaires flexibles (302), cooperant avec ladite partie radialement expans6e 

15 (43), de maniere k fixer ledit insert (3) dans ladite coque (4) dans la direction axiale, et 
de manifere k augmenter la tenue aux chocs de ladite partie expansee (43) de ladite coque 
(4). 

46. Capsule selon une quelconque des revendications 1 k 44 dans laquelle ladite cavite 
20 radiale annulaire (48) est remplie d'une matiere (49), typiquement d'une matidre 

adhesive, de maniere k simultan^ment fixer I'insert k ladite coque et a obtenir une tenue 
au choc tres eievee pour ladite partie expansee (43). 

47. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 46 dans laquelle ladite partie 
25 radialement expans6e (43) pr6sente une section non circulaire dans un plan 

perpendiculaire a ladite direction axiale (10), afin de faciliter la prehension et la rotation 
manuelle de ladite capsule (1). 

48. Capsule de bouchage (1), destin6e au bouchage k vis d'un recipient destine k 
30 contenir typiquement des boissons alcoolisees, typiquement une bouteille ayant un 

goulot (2) dote d'un filetage exterieur (20) de vissage et d'une bague d'inviolabilite 
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(21), comprenant une partie ext6rieure ou coque (4) de hauteur H, typiquement 
m^tallique ou a base de m^tal, comprenant une tete extSrieure (40) et une jupe 
ext^rieure (41) masquant tout ou partie de ladite jupe int^rieure (31) en regard, ladite 
capsule 6tant dot6e d*un moyen d'6tancheite (5), d*un moyen d'inviolabilite (6) et d'vm 

5 moyen de premiere ouverture (7), caracteris^e en ce que ladite jupe exterieure (41) de 
ladite coque (4) comprend au moins une partie (42) typiquement cylindrique de hauteur 
HI, de diamdtre Dl adapte audit goulot (2), et au moins une partie radialement expansee 
(43) de hauteur H2, inscrite dans un cercie de diametre D2>D1, et formant une cavit6 
radiale annulaire (48), ladite partie expansee (43) etant destinee k faciliter notamment la 

10 prehension manuelle de ladite capsule (1) et sa rotation par rapport audit goulot (2) pour 
ouvrir / fermer ledit recipient en d6vissant / vissant ladite capsule (1) sur ledit goulot 
(2). 

49. Proc6de de fabrication de la capsule (1) selon une quelconque des revendications 1 a 
15 48 dans lequel : 

a) on approvisionne eventuellement ladite partie interieure ou insert (3), comprenant 
eventuellement ledit joint rapporte, ainsi qu*6ventuellement lesdits dispositifs verseur ou 
"irremplissable" (8, 8'), 

b) on forme une 6bauche (4') de ladite partie exterieure (4), ladite 6bauche (4') 
20 comprenant une jupe (41*) de diametre Dl et de hauteur H'>H, typiquement par 

emboutissage, filage ou repoussage, k partir d'un mat^riau en bande typiquement 
metallique, 

c) on transforme ladite 6bauche (4') en ladite partie exterieure (4) en realisant une 
expansion radiale locale de ladite jupe exterieure (41*) sur ladite hauteur H2, 

25 d) on assemble Eventuellement a ladite partie exterieure (4) ledit joint rapporte (50) 
et/ou ladite partie interieure (3), typiquement par depot d'un adh^sif entre ladite jupe 
exterieure (41) ou sur ladite partie cylindrique (42) puis par emmanchement de ladite 
partie interieure (31) dans ladite partie exterieure (41). 

30 50. Procede selon la revendication 49 dans lequel, a retape c, ladite expansion radiale 
locale est obtenue par compression axiale d'un poinf on expansible (95) dans ladite 



wo 2005/012126 



PCT/FR2004/001667 



42 

6bauche (4') plac6e dans une matrice de forme (91, 91') formant une cavite radiale (92) 
de profil analogue k celui de ladite partie expans6e (43), ledit poin9on expansible (95) 
plaquant radialement une partie de ladite jupe exterieure (41*) contre ladite paroi 
int^rieure de ladite cavit6 radiale (92), grSce a ladite compression axiale, obtenue 
5 typiquement par deplacement axial d'un coulisseau (96). 

51. Precede selon la revendication 50 dans lequel ladite expansion locale est une 
expansion s*etendant progressivement en direction axiale, ledit poin9on expansible 
commenfant k exercer son action au niveau de la partie basse (45) de ladite ebauche (4') 

10 la plus proche de ladite tete exterieure (40), puis continuant progressivement k exercer 
son action en s'^cartant de ladite tSte exterieure (40), de mani^re k avoir un ^coulement 
libre de ladite jupe exterieure (41*) dans ladite cavite (92), ledit ecoulement libre etant 
rendu possible par un blocage progressif de ladite jupe (41') depuis ladite tete exterieure 
(40), le reste de ladite jupe (41') n'etant pas bloque par ledit poin9on expansible (95) 

15 contre ladite matrice (91'), de maniere k former progressivement en direction axiale 
ladite partie expansee (43) sans risque de rupture du metal. 

52 Procede selon la revendication 51 dans lequel ledit poin9on expansible (95) presente 
un profil axial (950) adapte pour obtenir ladite expansion progressive par une 
20 compression radiale. 

53- Procede selon une quelconque des revendications 50 a 52 dans lequel ledit poin9on 
expansible est forme en une matiere eiastomerique apte a se deformer sous ladite 
compression radiale, ladite matiere eiastomerique presentant une durete Shore choisie 

25 en fonction des caracteristiques mecaniques dudit materiau, typiquement metallique, de 
ladite ebauche (4'), ladite durete devant etre superieure k une valeur donnee dependant 
des caracteristiques mecaniques et de I'epaisseur dudit materiau formant ladite jupe 
(41'), de maniere k ce que ladite compression axiale developpe une force radiale de 
ladite matiere eiastomerique superieure k la resistance locale a la deformation par 

30 expansion radiale de ladite jupe (4 1 '). 
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54. Proc6d6 selon une quelconque des revendications 50 h 53 dans lequel ledit 
coulisseau (96) est soit mdtallique, soit en 61astomere de duret6 sup6rieure a celle du 
poinQon expansible (95), soit comprend une partie inferieure (96*) en 6lastomere ou 
caoutchouc de duret6 shore A superieure k celle dudit poin9on expansible (95). 

5 

55. Precede selon une quelconque des revendications 50 a 54 dans lequel ledit 
coulisseau (96) presente un ^paulement (960) de largeur au moins egale k ladite 
^paisseur Ep, de mani^re a ce que ledit epaulement puisse exercer une compression 
axiale sur Textremit^ de ladite jupe extgrieure (41) quand ledit coulisseau est a son point 

10 mort bas, et ainsi k favoriser le placage de ladite partie expansee (43) contre la parol de 
ladite cavit6 (92). 
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